













Studies on the Castability of Pure Titanium (Part 1)
-Effect of casting pressure on the castability of titanium-
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pressure（kgf／cm2） 2 4 6 8
Mean　　　　　　　63．57
SD　　　　　　　　　7．70
CV　　　　　　　　　12ユ1
Correlation　coefficient
81．07
9．94
12．26
0．96＊
97．86
1．30
1．26
100
　0
　0
Mean，　CV（％）n＝5　＊P＜0．05
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加すると鋳込み完了時間か短くなり，更に単位時
間の金属流入量に大きな影響を及ぼす因子はスプ
ルー径であると報告した．また，鋳込率と鋳造圧
との関係，および通気性に関して関田7）は，純錫を
使用し，鋳造圧が増加すると流入速度が早くなり，
鋳込み完了時間が減少し鋳込率は増大すると報告
した．また，埋没材の混液比を変え，通気性を変
化させた場合に，通気性が良好なほど鋳込み時間
が短くなると報告している．
　今回の実験結果では，関田と同様に全方向加圧
型鋳造機においても鋳造圧が増加すると鋳込率が
増大する傾向が認められた．これは鋳造圧が増加
すると溶湯の流入速度が早くなると考えられ，鋳
型内部の空隙に単位時間あたりの流入溶湯量が増
加し，鋳込率が増大したと思われる．
　しかし，黒岩等8）は，2室式吸引加圧鋳造機に
て，鋳造圧を変化させ内部欠陥の検討を行ったと
ころ，鋳造圧が高いほど鋳巣が多く観察されると
報告した．これは，鋳造圧が高いほど溶湯の先走
りが生じ，その結果アルゴンガスを巻き込んだ状
態で凝固が完了してしまうため，チタン鋳造特有
の空洞状欠陥が生じると考えられ，必要以上大き
な鋳造圧は逆に内包巣を誘発してしまうと思われ
る．今回の実験はメッシュパターンによる外観か
らの鋳込率測定であったため，内部欠陥について
は更に検討を加える必要があると思われるが，チ
タンを歯科に応用するにあたって鋳込み不足とい
う欠陥は致命的であり，鋳造圧は鋳込率を効果的
に向上させる因子であることが再確認された．
結 論
　従来の歯科鋳造用合金と同様に，全方向加圧鋳
造機を用いたチタン鋳造においても，鋳造圧は鋳
込率に影響を及ぼすことが確認され，鋳造圧が増
加すると鋳込率が増大することが認められた．
　なお，この研究は1993年度松本歯科大学特別研
究補助金で行われた．
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